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@ COUVERCLE RIGIDE A JOINT SOUPLE REALISE EN UNE PIECE ET SON PROCEDE DE FABRICATION PAR 
BI-INJECTION. 

Couvercle rigide a joint souple realise en une piece 
par precede de bi injection caract6rise en ce que la premie- 
re injection de polypropylene forme un couvercle (1) dont le 
plateau (2) est muni d'une ouverture (3) a travers laquelle 
lors de la seconde injection le joint (5) en elastomere est 
forme; le piston (11) ayant servi a obtenir le profil inte>ieur 
du couvercle (1) recule dans I'interieur du moule (10) pour 
laisser place a I'elastomere definissant ainsi I'epaisseur du 
joint (5) . 
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Les recipients plastique ou verre de large ouverture, par exemple en 
cosm6tique les pots pour les crimes, ou dans I'alimentaire pour le cafe soluble, 
necessitent une etancheTte parfaite qui dans la majority des cas est obtenue par 
un joint souple situe entre le dessus de la bague & vis du pot et I'interieur du 
5 couvercle, la pression apr6s vissage ecrase le joint permettant l'etanch6Tte. 

Diff6rents types de joint sont utilises, ils sont rapportes et realises en 
complexe carton-polyethylene ou bien coules dans I'interieur du couvercle, ces 
solutions parfaitement adapt6es presentent neanmoins I'inconvenient d'etre 
onereuses, car quel que soit le type de joint utilise des manipulations 
10 industrielles suppiementaires sont necessaires. 

Le present brevet porte sur la configuration sp6cifique du couvercle lie au 
procede de fabrication permettant d'obtenir en une seule operation le moulage 
simultane et & grande cadence du couvercle en plastique rigide muni d'un joint 
souple int6rieur. 

15 La pi6ce obtenue est moulee sur une presse a bi-injection, une premiere 

injection pour realiser le couvercle, une seconde pour mouler le joint. 

Le procede de bi-injection connu et deja utilise pour le surmoulage de 
couvercle & joint interieur est realise en deux operations distinctes. Un outillage 
permet de fabriquer le couvercle qui est ensuite transfer sur un second outil- 
20 lage pour I'injection du joint, les cadences sont faibles et il est difficile d'obtenir 
des parois fines pour les deux pieces constituant le couvercle jointe. 

L'invention permet d'obtenir sur un meme outillage et avec des cadences 
rapides un couvercle rigide muni d'un joint souple £ paroi fine. Le plateau hori- 
zontal du couvercle comporte une ouverture dont la forme n'est pas imposee. 
25 La premiere injection forme le couvercle en plastique rigide £ ouverture, la 
seconde injection forme le joint souple qui est injecte d travers I'ouverture du 
plateau du couvercle, le piston interieur du couvercle qui a servi a la premiere 
injection se decale vers I'arriere de la valeur de repaisseur du joint, valeur que 
I'on aura selectionnee prealablement, apres ejection de la piece le piston reprend 
30 sa position initiale pour I'injection du couvercle. 

Diverses caracteristiques de la presente invention ressortent a la lecture 
des figures ci-dessous dont la forme de realisation n'est donnee qu'a titre pure- 
ment illustratif et non limitatif. 

La Figure 1 est une coupe axiale d'un couvercle a vis comportant un joint 
35 annulaire deiimite par une jupe interieur du couvercle. 

La Figure 2 est une vue de dessus de la Figure 1 . 

La Figure 3 est une coupe axiale d'un couvercle d vis comportant un joint 
recouvrant toute la surface interieure du couvercle. 
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La Figure 4 est une vue de dessus de la Figure 3. 
La Figure 5 est une coupe axiale du moule en position injection du 
couvercle. 

La Figure 6 est une coupe axiale du moule en position injection du joint 
5 dans le couvercle. 

Conformement ci I'invention, le couvercle & vis (1) comporte un plateau 
horizontal (2) traverse par une ouverture (3) cylindrique ou de forme geometri- 
que quelconque, par exemple la forme du sigle d'une marque ou un logo. 

Le moulage est realise en 2 temps, la premiere injection realisee en 
io mature plastique rigide, type polypropylene, forme le couvercle (1), 

I'alimentation du materiau se faisant par un canal lateral (12) prevu dans le 
moule (10), suivant la figure 5. 

La seconde injection en eiastomfere souple, type multiflex, forme le joint 
(5) qui est injecte par une buse chaude (13) & travers I'ouverture (3) du couver- 
15 cle (1) ; Telastomere recouvre en totalite, figure 3, ou partiellement, figure 1, la 
surface interieure du plateau (2) du couvercle (1). Pour obtenir un joint annulaire 
(5) une jupe (4) est pr6vue sous le plateau (2) deiimitant I'emplacement de 
reiastomdre, selon la figure 1. 

L'epaisseur du joint (5) correspond au recul du piston (1 1) dans I'interieur 
20 du moule (10), suivant la figure 6. 

Lors de la seconde injection, I'ouverture (3) du couvercle (1) est enti£re- 
ment obtur£e par reiastomere qui arrive au meme niveau que le dessus du 
plateau (2), en utilisant des materiaux de teintes differentes, il est possible de 
faire ressortir distinctement la couleur de reiastomfere remplissant I'ouverture (3) 
25 dans sa totalite. On peut ainsi obtenir grace au procede de fabrication un decor 
original sur le dessus du plateau (2) du couvercle (1), le sigle d'une marque ou 
le logo d'une societe, sans aucune augmentation de prix du couvercle (1), selon 
la figure 4. 

Le procede de fabrication par bi-injection, objet du present brevet, est 
30 caracterise par le faible cout de realisation du moule (10) alie a des cadences de 
production rapide definissant un prix de couvercle (1) tres bon marche ; en effet 
pour la seconde injection du joint (5) la cinematique est simple puisque seul le 
piston (1 1) recule dans le moule (10) de la valeur de l'epaisseur du joint (5), 
I'utilisation d'une buse chaude (13) pour la seconde injection permet d'obtenir 
35 un point d'injection peu important noy6 au centre de I'ouverture (3) n'alterant 
pas I'esthetique de la piece. 

Le point d'injection du couvercle (1) situe sur I'exterieur bas de jupe, face 
au canal lateral (12) du moule (10) n'est pas visible. 
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Les temperatures d'injection du polypropylene et de I'elastom&re, et les 
temperatures respectives du piston (1 1) et du moule (10) 6tant reglables on 
obtient un scellage indissociable du joint (5) sous le plateau (2) de couvercle (1) 
d'autant plus que les matgriaux utilises ont des bases molgculaires identiques. 
5 Le procede de fabrication est egalement intgressant par le fait qu'il est 

possible de r£gler d volonte la course de recul du piston (11) dans le moule (10) 
permettant ainsi d'obtenir un joint soit d'gpaisseur minimale de 0,2 millimetres, 
soit de plusieurs millimetres. 

II est egalement possible de prSvoir plusieurs ouvertures raccordees entre 
10 elles sur le plateau (2) du couvercle (1), la seconde injection par I'intermgdiaire 
de la buse chaude (13), alimente et remplit alors les differentes ouvertures, ce 
qui peut etre interessant si Ton souhaite obtenir un texte parfaitement lisible sur 
le plateau (2) du couvercle (1) lorsque I'Slastomere est d'une teinte diff£rente de 
cede du polypropylene. 
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REVENDICATIONS 

1) Couvercle rigide d joint souple realist en une piece par procede de bi- 
section caracterise en ce que la premiere injection de polypropylene forme un 
5 couvercle (1) dont le plateau (2) est muni d'une ouverture (3) a travers laquelle 
lors de la seconde injection le joint (5) en eiastomere est forme; le piston (11) 
ayant servi a obtenir le profil interieur du couvercle (1) recule dans I'interieur du 
moule (10) pour laisser place a I'eiastomere definissant ainsi I'epaisseur du joint 
(5). 

io 2) Couvercle rigide a joint souple suivant la revendication 1 caracterise 

par I'ouverture (3) du plateau (2) de couvercle (1) qui peut revetir toute forme 
geometrique et representer un sigle, un logo ou meme un texte. 

3) Couvercle rigide a joint souple suivant la revendication 2 caracterise en 
ce qu'apr&s I'injection du joint souple (5) I'ouverture (3) du couvercle (1) est 

15 obtuse en totalite par I'eiastomere et qu'en jouant sur les couleurs differentes 
du polypropylene et de I'eiastomere, il est possible d'obtenir un d6cor original 
sans aucune augmentation de prix du couvercle (1). 

4) Couvercle rigide d joint souple suivant Tune des revendications de 1 £ 
3 caractgrisS en ce que les temperatures d'injection respectives du couvercle (1) 

20 et du joint (5) ainsi que celles du piston (11) et du moule (10) sont reglables, on 
obtient un scellage indissociable du joint (5) sous le plateau (2) du couvercle (1) 
d'autant plus que les bases moieculaires des deux materiaux utilises sont 
identiques. 

5) Couvercle rigide d joint souple suivant la revendication 1 caracterise en 
25 ce que la course de recul du piston (1 1) de moule (10) peut etre tr6s faible de 

I'ordre de 0,2 millimetres, ou plus importante lorsque le joint (5) doit etre plus 
epais. 

6) Couvercle rigide a joint souple suivant Tune des revendications de 1 a 
5 caracterise par la simplicite du moule (10) de bi-injection, sa conception 

30 permet d'obtenir des cadences rapides puisque le mouvement de recul du piston 
(1 1) est tres court, ce dernier recule dans le moule (10) de la valeur de 
repaisseur du joint (5), la seconde injection intervient par I'intermediaire de la 
buse chaude (13) et forme le joint souple (5) en eiastomere. 

7) Couvercle rigide d joint souple suivant I'une des revendications de 1 a 
35 6 caracterise en ce que la buse chaude (13) du moule (10) de tres faible ouver- 
ture compte tenu de la fluidite de I'eiastomere injecte a haute temperature, 
permet d'obtenir un point d'injection peu visible dans I'interieur de i'eiastomere 
comblant I'ouverture (3) du couvercle (1). 
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